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В настоящее время, все большее применение находит электрокон-
тактная наплавка, как технологический процесс упрочнения и измене-
ния эксплуатационных характеристик поверхностных слоев деталей на 
завершающей стадии их изготовления. Однако, это достаточно энерго-
емкий процесс. Одним из перспективных направлений снижения энер-
гозатрат при электроконтактной наплавке является использование в 
качестве присадочных материалов порошковых смесей, обеспечиваю-
щих протекание самопроизвольных и экзотермических процессов в 
приконтактных объемах наплавляемых деталей. Так при электрокон-
тактной наплавке порошкообразного композиционного материала на 
основе железа, содержащего В4С реакционное взаимодействие, в ре-
зультате которого происходит синтез боридов металлов, происходит 
согласно уравнения Fe + В4С = Fe В + С, (∆G, ∆H, < 0). На начальном 
этапе процесса наплавки смесь подвергается воздействию межчастич-
ных разрядов, являющихся очагами экзотермической реакции синтеза 
в смесях  Fe + В4С . Одновременно с действием межчастичных элек-
трических разрядов порошковые частицы нагреваются и за счет рабо-
ты тока на омическом сопротивлении смеси. Для прохождения инку-
бационного периода необходимо порошковую формовку, зажатую 
между электродами, выдержать определенное время при постоянной 
температуре. После инкубационного периода смесь загорается повсе-
местно и равномерно, что обеспечивает высокую скорость и равно-
мерное образование боридов по всему объему порошковой формовки. 
При этом интенсификация процессов борирования может быть до-
стигнута понижением температур в процессе наплавки с обычных 
1100…1350С до 850…950С, а это в свою очередь позволяет снизить 
величину сварочного тока на установке для электроконтактной 
наплавки. 
Кроме того, за счет разработки и внедрения систем бесконтактно-
го регулирования процесса нагрева порошкового композиционного 
экзотермического материала, с использованием в качестве термодат-
чиков фотодиодов, с высокой чувствительность в широкой области 
спектра, и связанная с этим модернизация блока управления регулято-
ром цикла сварки, позволяет повысить стабильность формирования 
наплавленного слоя и снизить энергозатраты на 10…15%. 
